




























*前報 ｢単板剥ぎ取 り機械に関する研究 (XIII)｣は,長崎大学教育学部紀要 一自然科学- 第61号
31-36 (1999)に掲載｡































長い切れ刃線を利用しての引き切 り切削1)が考えられる (図 1)｡この研究では,通常
の単板切削で用いるナイフの刃先角よりも大きい数種のナイフを用いて引き切り切削を行
い,それぞれのナイフごとに引き切り速度の影響についての検討を行う｡
図 2に示すように,ナイフの切れ刃線に平行な片方向にナイフを一定の速度 Vk (これ
を引き切 り速度,またはスライド速度と呼ぶ｡)で移動させながら,被削材に向って一定
の速度 l㌔ (これを送 り速度と呼ぶ｡)で送 り込んで切削する方式が引き切 り切削である｡
既報 1)で詳解したように,この引き切 り切削には,通常の切削 (即ち,Vk-0の場合で,
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と,ナイフの送り方向 と被削材の繊維走向 との 交差角度¢とを用いると,無節材の部位
ではT-0-100程度,節周辺の部位ではドニ 0-300程度,節の部位ではF.-60-900
程度であり (机ま,被削材の切削幅全体にわ たっ ての織維走向の変動を考慮して表してい
る),また,いずれa)材 の部位の場合も¢- 900 となるo節の存在を想定し,被削材各部
位の切削のちがいをP と ¢の組み合わせを 用い て表す*lと,この切削方式における有節
材の単板切削では,無節材の部位では横切削 (0 0-90切削)となるが,節の部位では木口





























うに,ナイフの引き切 り方向が被削材の繊維走向に対して平行 (p-O o ) となる場合,
順目 (Oo<P<900) となる場合および逆 目 (-900<P<Oo)となる場合があり,また,
切削面が垂直断面の木口切削では,引き切 り方向が向心方向 (p-90 0)となる場合およ
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図4 被削材繊維走向の変化に伴う切削面上における Vwに対する Vkの変化
Vw :ナイフの送り速度 (図2参照);や:被削材織維走向と切削面とのなす角 (繊維傾斜角)(図 3参照);ナイフの
切れ刃線方向への移動速度 (ナイフのスライド速度)に対する試験片の繊維傾斜角 Fは,Vkの添字の ( )の中
に示されている.～つの変化に伴い,Vw とVkの組み合わせにより,切削を便宜上, 00-900切削 (横切削)から900
-900切削 (木口切削)まで分校している｡なお,繊維走向に対して,ド -OQは平行角度の切削を, Oo<r<900は
順目角度の切削を,一900<r<Ooは逆目角度の切削を,p-±900は垂直角度の切削を,それぞれ意味している｡
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